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iO. RIASSUNTO 

In una macchina (1) FFS (Form, Fill and Seal), un gruppo ruotante (5) per la saldatura ad ultrasuoni di 
un nastro tubolare (2) continuo alloggiante una successione uniforme di prodotti (3) ed avanzante 
lungo un percorso (P) di alimentazione estendentesi attraverso una stazione di saldatura (4); il gruppo 
ruotante (5) essendo provvisto di due rotori (9), fra loro sostanzialmente identici, i quali sono disposti 
da bande opposte del percorso (P) di alimentazione, sono fra loro controrotanti attorno a rispettivi assi 
(10) e presentano rispettive superfici primitive (11) tangenti fra loro ed al percorso (P) di alimentazione; 
ed in cui una testa saldante (15) ad ultrasuoni, costituente parte di uno dei due rotori (9), e atta a 
cooperare, nella stazione di saldatura (4), con una corrispondente incudine (25), costituente parte 
delFaltro rotore (9), per chiudere il nastro tubolare (2) lungo una linea di saldatura (6) trasversale 
disposta in corrispondenza di un rispettivo tratto (7) del nastro tubolare (2) compreso fra due rispettivi 
prodotti (3) contigui. (Figura 1) 
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La presente invenzione e relativa ad un gruppo per la saldatura ad 
ultrasuoni di nastri tubolari continui. 

Nelle macchine FFS (acronimo dell'espressione in lingua inglese 
"Form, Fill and Seal" che tradotta in italiano e "Forma, Riempie e 
Sigilla"), e noto, per esempio da US-6,574,944, di avanzare un 
nastro tubolare continuo di materiale termoplastico, alloggiante una 
successione uniforme di prodotti, lungo un percorso di 
alimentazione estendentesi attraverso un gruppo ruotante di 
saldatura ad ultrasuoni, il quale e disposto in corrispondenza di una 
stazione di saldatura ed e in grado di chiudere il nastro tubolare 
lungo una successione di linee di saldatura trasversali e disposte, 
ciascuna, lungo un rispettivo tratto del nastro tubolare compreso fra 
due prodotti contigui. 

II gruppo ruotante noto sopra menzionato comprende un primo ed 



un secondo rotore, i quali sono disposti da bande opposte del citato 
percorso di alimentazione, presentano rispettive superfici primitive 
tangenti fra loro ed al percorso di alimentazione e sono fra loro 
controrotanti attorno ad un primo e, rispettivamente, un secondo 
asse paralleli fra loro ed individuanti un piano passante attraverso la 
stazione di saldatura e perpendicolare al percorso di alimentazione. 
II primo rotore e un rotore di saldatura prowisto di una pluralita,di 
teste di saldatura radiali uniformemente distribute attorno al primo 
asse e presentanti rispettive superfici saldanti costituenti parte della 
rispettiva superficie primitiva. II primo rotore e inoltre prowisto di 
un dispositivo di azionamento, convertitore di ultrasuoni, disposto 
coassialmente al primo asse di rotazione. II secondo rotore e un 
rotore incudine, il quale presenta una pluralita di incudini 
radialmente sporgenti, una superficie di contrasto terminate di 
ciascuna delle quali costituisce parte della relativa superficie 
primitiva ed & atta a raggiungere la stazione di saldatura in fase con 
una rispettiva superficie saldante. 

Da quanto sopra esposto si desume chiaramente che i due rotori del 
gruppo ruotante noto sopra menzionato sono fra loro affatto 
differenti e reagiscono, pertanto, in maniere fra loro differenti alle 
forze ad essi applicate con conseguente possibility che insorgano, 
durante l'uso, regimi vibratori indesiderati, i quali, combinandosi 
con il regime vibratorio proprio del gruppo ruotante stesso, possono 
provocare imprecisioni di funzionamento e, in qualche caso, la 
rottura di uno dei rotori. 



Scopo della presente invenzione e di perfezionare il gruppo ruotante 
noto sopra descritto in modo da superare rinconveniente sopra 
menzionato. 

Secondo la presente invenzione viene fornito un gruppo ruotante 
secondo quanto licitato nella rivendicazione 1 o, preferibilmente, in 
una qualsiasi delle rivendicazioni successive dipendenti 
direttamente o indirettamente dalla rivendicazione 1. 
La presente invenzione verra ora descritta con riferimento ai disegni 
annessi, che ne illustrano degli esempi di attuazione non limitativi, 
in cui: 

- la figura 1 illustra, in elevazione laterale schematica e con parti 

asportate per chiarezza, una prima preferita forma di attuazione 
del gruppo ruotante della presente invenzione; e 

- la figura 2 illustra, in elevazione laterale schematica e con parti 

asportate per chiarezza, una seconda preferita forma di attuazione 

del gruppo ruotante della presente invenzione. 
Nella figura 1, con 1 e indicata nel suo complesso una macchina 
FFS (Form, Fill and Seal), in cui un nastro tubolare 2 continuo, 
alloggiante una successione uniforme di prodotti 3, viene avanzato, 
in modo noto e non illustrato, lungo un percorso P di alimentazione 
estendentesi attraverso una stazione di saldatura 4, in 
corrispondenza della quale la macchina 1 comprende un gruppo 
ruotante 5 di saldatura ad ultrasuoni in grado sia di chiudere il 
nastro tubolare 2 lungo linee di saldatura 6 trasversali all'asse del 
nastro tubolare 2 e disposte in corrispondenza di rispettivi tratti 7 



del nastro tubolare 2 compresi fra rispettive coppie di prodotti 3 
contigui, sia di tagliare il nastro tubolare 2 lungo le linee di 
saldatura 6 per ottenere una successione di involucri sigillati 8 
contenenti rispettivi prodotti 3. 

II gruppo ruotante comprendendo due rotori 9, i quali sono fra loro 
sostanzialmente identici, sono disposti da bande opposte del 
percorso P di alimentazione, sono fra loro controrotanti attorno a 
rispettivi assi 10 definenti un piano perpendicolare al percorso P di 
alimentazione in corrispondenza della stazione di saldatura 4 e 
presentano rispettive superfici primitive 11 cilindriche 
sostanzialmente tangenti fra loro ed al percorso P di alimentazione. 
Ciascun rotore 9 comprende un rispettivo piattello 12 motorizzato, il 
quale e coassiale al relativo asse 10 e presenta una superficie 
periferica 13 cilindrica di diametro inferiore a quello della relativa 
superficie primitiva 11. 

Ciascun piattello 12 supporta, in posizione affacciata ad una propria 
superficie anteriore 14 piana perpendicolare al relativo asse 10 e 
complanare ad una superficie anteriore 14 dell'altro piattello 12, una 
relativa testa saldante 15 ad ultrasuoni presentante un^asse 16 
longitudinale orientato secondo un diametro del relativo piattello 12 
ed, in uso, intersecante il percorso P. 

Ciascuna testa saldante 15 ad ultrasuoni, di tipo noto, comprende un 
relativo dispositivo di azionamento 17, coassiale all' asse 16 della 
testa saldante 15 e definito da un trasduttore 18 munito di un 
contrappeso 19 ed atto a convertire l'energia elettrica fornita da una 



sorgente elettrica alternata non illustrata in una vibrazione 
meccanica, ed un relativo attrezzo vibrante o sonotrodo 20 collegato 
al relativo trasduttore 18 ed allineato al relativo trasduttore 18 ed al 
relativo contrappeso 19 lungo il relativo asse longitudinale 16. 
Ciascun sonotrodo 20 presenta, ad una propria estremita libera, una 
superficie saldante 21, la quale e sostanzialmente perpendicolare al 
relativo asse longitudinale 16, presenta, in pianta, una forma 
sostanzialmente rettangolare con asse maggiore normale al piano 
della figura 1 e di lunghezza maggiore di una larghezza del nastro 
tubolare 2, e si estende lungo la relativa superficie primitiva 11. 
In corrispondenza di un proprio piano nodale 22, il sonotrodo 20 di 
ciascuna testa saldante 15 presenta delle staffe 23 esterne collegate, 
tramite supporti 24 elastici, alia superficie anteriore 14 del relativo 
piattello 12. 

Alia superficie periferica 13 di ciascun piattello 12 6 collegato 
un'incudine 25, la quale presenta la forma di un blocco prismatico a 
sezione rettangolare sporgente radialmente rispetto alia relativa 
superficie periferica 13 ed assialmente rispetto alia relativa 
superficie anteriore 14 e limitato, radialmente verso l'esterno, da 
una superficie di contrasto 26, che e diametralmente opposta alia 
relativa superficie saldante 21, si estende lungo la relativa superficie 
primitiva 11 ed e sostanzialmente identica alia relativa superficie 
saldante 21. Attraverso ciascuna superficie di contrasto 26 e 
realizzata una feritoia 27 parallela al relativo asse 10 ed alloggiante 
una lama 28. 



In uso, i rotori 9 vengono disposti sfasati di 180° uno rispetto 
all'altro e vengono fatti ruotare in sensi opposti con leggi di moto 
identiche ed in modo tale che la superficie saldante 21 di uno dei 
rotori 9 attraversi la stazione di saldatura 4 in fase con la 
corrispondente superficie di contrasto 26 dell'altro rotore 9 e con un 
relativo tratto 7 del nastro tubolare 2, e che le citate superfici 
saldante 21 e di contrasto 26 fra loro corrispondenti si spostino 
attorno ai relativi assi 10 con velocita lineari variabili, le quali si 
mantengono ad ogni istante uguali fra loro e normalmente superiori 
ad una velocita di avanzamento del nastro tubolare 2, ma 
attraversino la stazione di saldatura 4 con velocita eguali e concordi 
alia velocita di avanzamento del nastro tubolare 2. Un simile 
risultato pud essere ottenuto accoppiando, per esempio, in modo 
noto, ciascun rotore 9 ad un rispettivo motore elettrico (non 
illustrato) di tipo "brushless" controllato da una centralina (non 
illustrata) di comando. 

Una superficie saldante 21 ed una superficie di contrasto 26 fra loro 
corrispondenti, quando rullano una sulPaltra in corrispondenza della 
stazione di saldatura 4, serrano fra loro il relativo 'tratto 7 
riducendolo ad un assieme di due strati di materiale termoplastico 
fra loro sovrapposti ed a contatto, che vengono saldati l'uno alPaltro 
dalla relativa testa saldante 15 lungo la relativa linea di saldatura 6 
(che nella fattispecie e una striscia di saldatura larga circa come la 
relativa superficie saldante 21). Alio stesso tempo, la relativa lama 
28 interferisce con il nastro tubolare 2 per tagliarlo lungo la relativa 



linea di saldatura 6 e separare dal nastro tubolare 2 stesso un 
involucro sigillato 8 alloggiante un relativo prodotto 3. 
A proposito di quanto sopra esposto e opportuno osservare che una 
qualsiasi variazione di formato, comportante, normalmente, una 
variazione del passo di distribuzione dei tratti 7, pud essere ottenuta 
semplicemente variando la legge di moto dei rotori 9, e che i rotori 
9, essendo fra loro identici, non solo presentano identici 
comportamenti dinamici, ma consentono notevoli riduzioni delle 
spese sia di costruzione, sia di manutenzione del gruppo ruotante 5, 
Ancora a proposito di quanto sopra esposto si noti che, nel gruppo 
rotante 5, le operazioni di saldatura e taglio sono svolte in maniera 
sostanzialmente contemporanea; e tuttavia possibile disgiungere 
temporalmente queste due. operazioni eliminando le lame 28 dalle 
incudini 25 e prowedendo alia separazione degli involucri sigillati 
8 in una stazione di taglio successiva. 

La forma di attuazione illustrata nella figura 2 e relativa ad un 
gruppo ruotante 5, in cui i rotori 9 sono sempre sostanzialmente fra 
loro identici, ma ciascuno di essi comprende due teste saldanti 15 e 
due incudini 25 e permette, a parita di dimensioni dei piattelli 12 
con i piattelli della forma di attuazione della figura 1, la 
realizzazione di involucri sigillati 8 di lunghezza ridotta rispetto a 
quelli realizzati con il gruppo ruotante 5 della figura 1. 
Nel gruppo ruotante 5 della figura 2, le due teste saldanti 15 di 
ciascun rotore 9 sono fra loro parallele e contrapposte e sono 
montate sul relativo piattello 12 da bande opposte del relativo asse 

8 



10 con le relative superfici saldanti 21 disposte in posizioni 
diametralmente opposte su di un piano PI diametrale; mentre le due 
incudini 25 sono montate sul relativo piattello 12 in posizioni 
diametralmente opposte su di un piano P2 diametrale perpendicolare 
al piano PI. 

Owiamente, in uso, nel caso della forma di attuazione della figura 
2, i due rotori 9 ruotano attorno ai rispettivi assi 10 sfalsati di 90° 
uno rispetto all'altro. 

£ inoltre possibile realizzare dei rotori 9 prowisti, ciascuno, di una 
pluralita di teste saldanti 15 e di un egual numero di incudini 25. 
Secondo questa variante non illustrata, i sonotrodi 20 potrebbero ^ 
sporgere radialmente da un unico dispositivo di azionamento 17, .g 
mentre le incudini 25 potrebbero essere simili a quelle descritte ^3 

.or 

relativamente alle forme di attuazione delle figure 1 e 2. 
Come accade nelle forme di realizzazione delle figure 1 e 2, anche 
in questa variante non illustrata, in ciascun rotore 9, le superfici 
saldanti 21 e di contrasto 26 costituiscono rispettivi tratti della 
relativa superficie primitiva lie sono fra loro alternate lungo la 
relativa superficie primitiva 11 ed attorno al relativo -asse 10; 
ciascuna superficie saldante 21 defmisce, con ciascuna superficie di 
contrasto 26 adiacente e lungo la rispettiva superficie primitiva 11, 
un arco svolgentesi attorno al rispettivo asse 10 e sotteso da un 
angolo al centro che e costante per ciascuna coppia di superfici 
saldante 21 e di contrasto 26 fra loro adiacenti; ed i due rotori 9 
sono fra loro angolarmente sfalsati del citato angolo al centro. 

<§UTT7p 



RIVENDICAZIONI 

1) In una macchina (1) FFS (Form, Fill and Seal), un gruppo 
ruotante (5) per la saldatura ad ultrasuoni di un nastro tubolare (2) 
continuo alloggiante una successione uniforme di prodotti (3) ed 
avanzante lungo un percorso (P) di alimentazione estendentesi 
attraverso una stazione di saldatura (4); il gruppo ruotante (5) 
essendo caratterizzato dal fatto di comprendere due rotori (9), i 
quali sono disposti da bande opposte del percorso (P) di 
alimentazione, sono fra loro controrotanti attorno a rispettivi assi 
(10) di rotazione e presentano rispettive superfici primitive (11) 
tangenti fra loro ed al percorso (P) di alimentazione; una testa 
saldante (15) ad ultrasuoni, costituente parte di uno dei due rotori 
(9), e atta a cooperare, nella stazione di saldatura (4), con una 
corrispondente incudine (25), costituente parte dell'altro rotore (9), 
per chiudere il nastro tubolare (2) lungo una linea di saldatura (6) 
trasversale disposta in corrispondenza di un rispettivo tratto (7) del 
nastro tubolare (2) compreso fra due rispettivi prodotti (3) contigui; 
la testa saldante (15), coassialmentc ad un proprio asse (16), 
comprendente un relativo dispositivo di azionamento (17). - 
2) Gruppo secondo la rivendicazione 1, in cui ciascun detto rotore 
(9) comprende un numero determinato di teste saldanti (15) ed un 
uguale numero di incudini (25); i due rotori (9) sono fra loro 
identici; ciascuna testa saldante (15) presentando una rispettiva 
superficie saldante (21); ciascuna incudine (25) presentando una 
rispettiva superficie di contrasto (26); e le dette superfici saldante 
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(21) e di contrasto (26) costituendo rispettivi tratti (7) della 
superficie primitiva (11) del rispettivo rotore (9). 

3) Gruppo secondo la rivendicazione 2, in cui, in ciascun rotore (9), 
le dette superfici saldanti (21) e di contrasto (26) sono fra loro 
alternate lungo la superficie primitiva (1 1) del rispettivo rotore (9) 
ed attorno al rispettivo detto asse (10) di rotazione. 

4) Gruppo secondo la rivendicazione 3, in cui, in ciascun rotore (9), 
ciascuna superficie saldante (21) definisce, con ciascuna superficie 
di contrasto (26) adiacente e lungo la rispettiva superficie primitiva 
(11), un arco svolgentesi attorno al rispettivo asse (10) di rotazione 
e sotteso da un angolo al centro, che e costante per ciascuna coppia 
di superfici saldante (21) e di contrasto (26) fra loro adiacenti. 

5) Gruppo secondo la rivendicazione 4, in cui i due rotori (9) sono 
fra loro angolarmente sfalsati del detto angolo al centro. 

6) Gruppo secondo una delle rivendicazioni da 1 a 5, in cui ciascun 
detto rotore (9) comprende una sola testa saldante (15) prowista di 
una relativa superficie saldante (21), ed una sola incudine (25) 
prowista di una relativa superficie di contrasto (26); le dette 
superfici saldante (21) e di contrasto (26) essendo disposte in 
posizioni fra loro diametralmente opposte lungo la superficie 
primitiva (1 1) del rispettivo rotore (9). 

7) Gruppo secondo la rivendicazione 6, in cui la detta testa saldante 
(15) presenta un asse longitudinale (16) perpendicolare al relativo 
asse (10) di rotazione. 

8) Gruppo secondo una delle rivendicazioni da 1 a 5, in cui ciascun 
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detto rotore (9) comprende due incudini (25) provyiste di rispettive 
superfici di contrasto (26); e due teste saldanti (15) presentanti 
rispettivi assi longitudinali (16) fra loro paralleli, trasversali al 
relativo asse (10) di rotazione e disposti da bande opposte dell'asse 
(10) di rotazione stesso; le dette due teste saldanti (15) presentando 
rispettive superfici saldanti (21) disposte in posizioni fra loro 
diametralmente opposte lungo la superficie primitiva (11) del 
relativo rotore (9) e su di un primo piano diametrale (PI), e le dette 
due superfici di contrasto (26) essendo disposte in posizioni fra loro 
diametralmente opposte lungo la superficie primitiva (11) del 
relativo rotore (9) e su di un secondo piano diametrale (P2) 
perpendicolare al primo piano diametrale (PI). 
9) Gruppo secondo una qualsiasi delle precedenti rivendicazioni, in 
cui ciascuna incudine e prowista di una lama (28) atta a cooperare, 
nella detta stazione di saldatura (4) con la corrispondente testa 
saldante per tagliare il nastro tubolare (2) lungo la relativa linea di 
saldatura (6). 




A. CM. A. s.p.A. 

ILPROCURATORE 

Eros St/Van/ 
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